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Profil und. Verfahren sum. Hers tellen eines Profile 

pie Srfindung bet-rifft ein Profil £ tir Rahmen von Wandelemencen, 
• TQrsn-oder Fenstern sowie ein Verfahren zur'Herstellung des Pro- 
■ fils mit den Merkmalen des Ober be griffs <ier uhabhangigen Anspru- 

che .".•"!' 

Derartige Profile sollen ' insbesondere auch dazu dienen, eine 
Warmed&nmung fur die • Rahmenkonstruktion" zu gewahrleisten. Eine 
■weitefe Einsatzmoglichkeit bestehr izn Brandschutzl 

. Die EP 0 802 300 A2 zeigt beispielsweise ein Verbimdprofil tnif 
zwei. Metal lprofilen und diese' verbindenden Wetkllleisten," wo- 
durchdrei Innenkammern' gebildet werden. Die Metal Heist en. ver- 
ftigen Ober Ausstanzimgen, welctie Stage bilden, .zur Herabsetzuog 
daa Wfirmedurchflusses des Verbundprof lis,.' Die EP 0 802 300 A2 
zeigt waiter, das a die Metal lleisten mit Fuhrungsnuten aufwei- 
senden Metailprof ilen formschliissig verbunden sind- Ein seiches 
Verbuhdprofll ist durch die verhMltnismassig kompUzierte 3au- 
weiee und insbesondere durch die Art der Verbindung' des Mictel^' ' 
■teils mit deh beiden .Metallprof ilen verhaltnismassig schwierig 
herzustellen und 'teuer. 

Die DE 195 26 795 bescbreibt ein Verbundprof il aus zwei beab- 
standeten Metallprof ilen und einem -zwischen diesen sich befin- 
denden Isoliermaterial , wobei die. beiden . Prof ile jeweils nach 
aussengeriphtete, -etwa U-formige Profile durch Anschweissen von 
Metallstegen ah den j eweiiigen Seitenf lachen der Prof ile* miHein- 
' ander verbunden werden. Ein Metalisteg. kanxi dabei auch als eine ' 
Mehrzahl von Sffhungen aufweisende Seitenwand ausgebildet sein. 
Die Metallstege bzw. Seitenwande* mQssen'. jedoch eine Oberlange 
aufweisen, das heisst'die Hohe der" Metallstege muss grosser als ' 
der Abstand zwischen: den/ beiden Prof ilen" sein. ' Diese Seitenwand 
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.kann nur seitlich an die Profile angebracht werden, so dass zu 1 
mindest ein Teil der Seitenwand vorsteht. Die Handhabung und der 
Sinsatz . eines solcheri Pxofils kann schwierig sei'n. Das Aussen- 
liegen der Seitenw^nde wirkt sich ebenfalls nactrceilig fttr eine 
Verkleidung der Seitenwancle aus; Ein solches Verbundprofil ist 
auch aus optischen Gesichtspunkten far die Anwendung bei Rahmen 
von Wandeiementen, • Tiiren oder Fen'stern wenig geeignet. 

Eb ist deshalb eine Aufgabe der vorliegeriden Erf indung, die 
Nachteile des Bekannten. zu vermeiden, insbesondere eine Vorrich- 
tung und ein • Ver f ahxen der eingangs genannten Art zu schaffen, 
we.lche insbesondere auf einfache Art und Weise erstellbar ist 
und die Herstellung moglichst wenige Arbeit sschri-tte benotigt. ■'■ 
. Das Prof il soli einerseits eine mSglichst geringe WMrmeleitung- 
b2w. gute ' Wanuedamiaung ■ gewahrleisten und soil andererseits eine 
hohe stacische und dynamische Stabilitat aufweisen. Das Profil. 
.soli als Basisprofil fflr - Profile unci VerrSundprof ile ftir Rahmen . 
von Wandelementen, Fens tern oder Tureri verschiedener Anwendungs- 
bereiche - Verwendurig finden. 

Erf indungsgemass werden diese Aufgabe mit einem Prof il den Merk- 
malen des kennzeichnenden Tails der unabhangigen Anspruche ge- 
lbst. . . 

Das Profil/besteht im. Wesentlicnen aus drei Komponenten: Ober-- ■ 
teil, Unterteil und diese . verbindende Seltenwande . Diese 'Kompo- 
nenten bestehen aus metallischen Werkstoffen, voirzugsweise aus 
Scahl, welche .sich relaiiv hohe Warme lei tung aufweisen. Um die 
Warmeleitiing durch das Profil, vom Oberteii zum Unterteil zu 
verringern, sind die Seitenwande mit schrag verlaufenden stegen 
versehen. Durch die schrSge Anordnung der Stege sind die Stege 
bezogen auf den Ab stand von Obearteil -und Unterteil lang ausge- 
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.bildet. Dadurch wird der WSrmetransport durch die Seitenwande 
infolge wanneleitung tiber die Stege reduziert, bzw. die warms - 
. dSmmung-des Rahmens varbessert, Je grosser die Schraglage bzw. 
je langer die stege ausgebildet sind, desto heher. wird grund- 
satzlich die warmedamraung ausf alien. Das Profil mit dem' Ober- 
teil, dem Unterteii und den SeitenwSnden ' 1st eatweder einsttlckig 
ausgebildet oder die Seitenwande sind mit dem Oberteil und/oder 
mit dem- Unterteii verschweisst. Die Hone der Seitenwande 1st da- 
bei kleiner. oder gleich dem Abscond zwiachen Oberteil und Unter- 
teii. Somit ist ein Profil mit einer gu tea warmedammung und mit 
. guten SCatiSChen Eigenschaften einfach und kostengunstig her- ' 
• stellbar. Bin solches. Profil zeichnet sioh ebenfalls daduroh 
aus, dass es. fur den Brandschutz oder. auch Einbruchschutz ver- 
wendet werden kann. 

Gemass einem erstan Ausf tihrungsbeispiel ist wenigstens eine Sei- 
tenwand entweder mit dem Oberteil und/oder- mit dem Unterteii ' 
einscackig ausgebildec. Geh^ man davon-^us,. dass ein Profil in 
. seiner einfaehsten Form als Kastenprof il ' ausgescaltet ist, so • 
Jcann ein Profil beispielsweise aus Z wei L-formigen einsttlckigen 
Eletaenten, etwa einerseits aus einer Seitenwand. und dem Oberteil 
und anderersaits der anderen Seitenwand und dem Unterteii. Bine 
andere Moglichkeit besteht etwa darin, dass zum Beispiel dae On- 
xerteil zusammen mit den .beiden Seitenwanden einstvickig ausge- 
bildet 1st und durch Abwinkeln bzw. Abkanten der Seitenwande ei- 
ne u.-Form entsteht, womit nur noch das Oberteil an die Seiten- 
wande verschweisst werdeh muss. Sbmit sind nur zwei Schweissnah- 
te statt vier Schweissnahten wis bei der vierteiligen Ausgestal- 
tung vorzusehen. Die Se . Ausf uhrungsform hat den Vorteil, dass die 
Herstellung vereinfacht und auch die Herstellungskosten gesenkt 
werden kohnen. Ein weiterer Vorteil besteht darin, "dass auf ein- 
fache.Art und Weise Profile verschiedener Form und Grbsse ein- 
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tach herstellbar sind und - in Folge der einfachen Anordnung - * 
die Uirunistzeit der' Bearbeitungsstatiohen verkiirzt wird. - t ■ 

Besonders vorteilhaft waist das oberteil und/oder das Unterteil 
wenigsteris eine parallel zu einer .Seitenwand verlauf ende Ab- 
winkiung zur Bildung einer Kontaktf lache mit einer Seitenwand 
auf. Im Bereich der KontaktflSche wird dann* das Oberteil bzw. 
das Dnterteil mit den Seitenwanden verschweissx: . Eine solche An- 
ordnung-. vereinfacht das Schweissen wesentlich. .Da die Abwinklung 
parallel zu einer Seitenwand und' flachig an einer Seitenwand 
aufliegt, .korme.n die Seitenwande durch Laserschweiss-Verfahren 
einfach' mit dem Oberteil bzw. Unterteil verbunden werden. Die 
Herstellungskost:en fur ein Profil konnen erheblich gesenkt wer- 
den„. Diese Ausfuhrungsform eignet sich besonders gut fur eine 
rationelle, .automatische Serienproduktioh eines. Profils. 

.vorzugsyeise sind die Seitenw'&nde innenseitig; angeordnet . Dae 
Oberteil-,' das Unterteil und die diese verbindenden Seitenwande • 
bilden eine Kairmer. Innenseitig heisst in diesem Zusammenhang., 
dass die Seitenwande auf der zur Kaxnmer zugewandten Seite ange- ' 
' ordnet sind. Dies hat vor allem den Vorteil, dass das Profil in 
Bezug'auf die Seitenwand keine vorstehenden Teile auf weist . . Da 
zumindest ein Teil der Seitenwand ^versteckt" wird, erftillt ein 
Solches Profil hohere asthetische Anforderungen. Ausserdem lasst 
sich ein Seitenelement , beispielsweise eine Kunststof f leiste 
Oder ein 'Brandschutzstreifen einfacher an der Seitenwand befe- 
stigen, well die Seitenwand innen iin Profil* angeordnet ist, k6n-. 
nen z-B'.. Seitenelemente biindig zu den Abwinkelungen an den Sei- 
tenwanden befestigt werden. ■ 

Vortieilhaf t- -ist es, wenn- die Seitenwande -tiber parallel verlau- 
fende FUhrungsnuten verftlgen.. Eine Fuhrungsnut' kann dabei als 
AnschXag "fur ein zweites'btw. benachbartes- Profil dienen. Zwei 
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und kostengttnstig abgedeckf werden kann.- Verkleidungsn konnen 
auch verschiedene Farben aufweisen. 

Ein weiterer Aspect der Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Herstellen eines Prbfiis fUr Rahmen von Wande lenient: en, Turen 
oder Fenstern, mit einem Oberteil, einem Unterteil und diese / 
yesrbindenden Seitenwande, wobei die Seitenwande Stege aufweisen, 
welche durch das Anbringen von Of fnuhgeh und den Seitenwanden 
mit Hilfe eines S chine idverfahrens , insbesondere eines Laser- 
Schneidverfahrens./ wodurch schrag verlaufende Stege entstehen. 
Durch ein soiches Schneidyerf ahren konnen einfach und rationell 
Stege gebildet werden. Bin soiches Schneidvex'f ahren zeichnet 
' sich auch dadurch aus, dass die Form und Gross e- der auszuschnei- 
denden Offnun'gen, beispielsweise mit Hilfe eines compurergesteu- 
erten Schneidlasers, an den jewel ligeri Einsatzzweck angepasst 
werden kann. Lange. Umrttstzeiten fallen- damit weg. 

Ein derartiges kann Prof il dadurch vorteilhaf t 'hergesteilt wer- 
den, dass in den Seitenwanden, welche einstuckig. mit dem Ober- 
teil und dem Unterteil vsrbunden sind, Of fnungen zu'r Bildung del 
Stege angebracht. werden. Ausgehend von einem Rechteck bwz. Pro- 
fil, werden an den Seitenwanden Of'fnungen z.B- mit Hilfe eines 
Schneid-Lasers in den Seitenwanden angebracht. Diese Herstel- 
lungsart- zeichnet sich durch eine kostengunstxge und rationelle 
Herstell'ungsweise aus. Nur wenige Arbeit sschritte sind notwen- 
dig. Ein aufwandiges Verschweissen f allt ."etwa weg. 

: in einem alternation Verf ahren .gemass der Erfindung wird nicht 
von einem einstuckigen -strangpress-Prof il ausgegangen: das Ober- 
teii, das- Unterteil sowie die Seitenwande werden "als Bestandtei- 

• le zu einem -Profil. zusammengef ugt . In einem ersten Schritt, wer- 
den ' Off nungen zur Bildung der Stege in den Seitenwanden ange- 

' bracht und in einem zweiten Schritt werden- die Seitenwande mit 
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dem Oberteil und dem Unterteil verschweisst. . Das Oberteii und 

das Unterteil kann dabei ais Bandmaterial einer Schweissstation 
• zum Verschweissen rait den Seitenwanden zugefuhrt warden. Eine 

solche-Anordnung zeichnet sich durch eine hohe Flexibilitat aus. 
. Verschisdenarcige Profile in.Bezug. auf Form, .Gr'asse. oder Dicke ' 

der verwendetan-Materialien-konnen einfach hergestellt warden.' 

weitere Einselmerkmale und Vorteile der Erfindung' ergeben sich 
aus der nachfolgenden Beschreibung der Ausf Uhrungsbeispiele und 
aus den Zeichnungen. Es zeigen: 

Figur 1= - • Perspektivische Darstellung eines erfindungs- 

gemassen Profils, . .-' 

Figur 2a r Querschnitt durch 'ein Prof il, . ' 

Figur 2b: Draufsicht auf eine Seitenwand. welche ein- 

Stuckig mir einam Unterteil verbunden ist vor 
dem Utaformen zu einem L-Profil fur die Verwen- 
• dung f tlr das Prof il gemass. Figur 2a, 

Pigur 3: Querschnitt durch ein weireres Ausf uhrungsbei- 

spiel eines Profile, 



Figur 4 : 



Queraohnitt durch ein wsiteres Ausfuhrungsbei- 
spiel eines. Profils, 



Pigur 5: Querschnitt durch ein f Unites Ausftihrungsbei- 

• .spiel eines Profils, 



Figur 6: 



Querschnitt durch ein sechstss Ausfuhrungsbei- 
spiel eines Profils, '• - 
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Figur-. 7': 



Querschniti: durch ein Profil geiuass eineic 
siebt-eh Ausf iihrungsb'eispiel/ 



Ansicht einer Seitenwand fur ein Profil, 

: Ansicht einer Seitenwand fur ein weiteres Pro 
fil und " 

Ansicht einer Bearbeitungsstation zum Herstel 
len eines Prof ils . ; • 

Wie in Figur 1 dargestellt, .b'esteht ein insge§.amt mit 1. bezeich- 
ne tes Profil aus im Wesent lichen drei Komponenten : Binem Qber- 

'teil 16, einem unterteil 2 und. den Seitene'lementen 5. Die Kompo- 
nenten bsstehen dabei aus metallischen Werkstqffen, beispielg- 
weise Stahl, Edelstahl oder kluminiuni . Figur' l zeigt ein im 
Querscbnitt rechteckiges Profil. Die jewe'iligen Komponenten sine 
ala Flach-Prof ile • ausgebildet . Selbstverstandlich kann die Form 
•und Oeometrie Im Querschnitt eines Pro'fils 1 komplizierter aus- 
gestaltet ' sein.- Die einzelnen Komponenten, das heisst das Ober- 
t.eil 16, das Unterteil 2 sowie die Seitenwande 5 mttssen nicht 
notwendigerweise flach ausgebildet sein, sondern kbnnen bei- 
spielsweise selbst U- oder T-f&rmig ausgestaltet sein. Wie aus 
Fig: l . nervorgeht., ist das Profil langlich ausgestaltet . Die. 
-Seitenwande 5 sowie da's Oberteil 16 und das Unterteil 2 sind j'e- 
weils" zueinander parallel angeordnet . Die .in Figur 1 dargestell- 
ten Seitenwande 5 dienen- als 2\bstandshalter fUr das Beabstanden 
der parallel verlaufenden dberteil 16 und Unterteil 2. Die von 
•Oberteil "16, dem Unterteil 2 sowie von den Seitenwanden gebiide- 
te Kammer 13 kann der Aufnahme von tsolier- oder Brands chut zma-' 

. terlal dienen. . 



Figur 8a: 
Figur- 8b: 

\ Figur 9 : ' 
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Die Seitenwande 5 sind jeweils' durch Schweissen mit-dem Oberteil 
16 bzw. mit.dem Unterreil 2 verbunden. Die Schweissnaht : 15 "ver- 
lauft dabei in Langsrichtung . Sratt einer ununterbrochenen Naht 
• sind auch.unterbrochene Nahte vorstellbar. 

Figur 2 zeigt.ein- Profil,. in welchem das Oberteil 16 mi't der 
:SeitSnwand 3 und das '^nterteil 2. ml* der Seitenwand' 4 einsttickig 
verbunden sind und im Querschnitt jeweils eine L-Porm aufweisen. 
Diese beiden-L-rPro£il e werden zusanunengefugt und miteinandar 
v e r S chw eisS t, wodurch ein Rechteck-Prof il entateht. Die Figure 2b 
zeigt e ine Draufsicht auf ein flachiges Profil be.stehend aus dem 
Unterteil 2 sowie der Se'itenwand 4, welches fur-die Verwendung ' 
im Profil .1- gem a ss Figur 2a vorgesehen 1st.- Dabei wird dieses 
Prof il bezuglich. der Kantungslinie 14 zu einem L-Prof il g em ^ s - 
Figur 2a. umgeformt, gewalzt oder abgekantet , 

Die schweissnaht 15 l st im.Bereich der Edken des Profils l ange- 
°rdnet..Fur. Profile 1, welche. hoheren statischen Beanspruchungen 
ausgesetzt werden, ware beispielsweise eine V- oder I -Naht vor 
zusehen. D B2U xaUsste beispielsweise das Oberteil i€ oder das W- 
• te " 6il 2 aber .* ine ««»««lich« Abwinkeiung verfUgen, wodurch 
das Oberteil 1S bzw. das Unte^i! 2 inj Bereich der vor9esellenen . 
Naht bfindig'waren.' 



Figur 2b zeigt welter die .schr.ag verlaufenden Stege 5, w-lche 
..durch das Aufbringen von Offnungen U in die Seitenwand 4' aufge- 
bracht werden. Die Stege 5 sind dabei bezogen auf die " Langsachse 
des Profils in einem winkel von 45° gene.igt. Selbstverstandlich " 
sxnd .andere-.Neigungswinkel vorstellbar, beispielsweise Neigungs- 
winkei ..zwischen vofzugsweise 30? bis 80'. Selbstverstandlich ' 
konnren- die Stege 5 auch senkrecht zur iiangsachse angeordnet ■ 
•sein. Die, Stege 5 b, w . die Offnungen 11 sind in der Regel mittig 
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in einer Seitenwand 4 angeordnet . Der Stegabstand a kann dabei 
je nach.geforcLerter Warmedairatiung oder statischen Anforderung fua 
'ein Profil von ""Rahmen fur Turen, Fenstern Oder Wande lenient en va- 
riieren, .Die Langs der- stege-5 hangt vom Stegabstand a sowie voi 
Neigungswinkel der- Stege ab. Ein derart schrag ausgebildeter . 
St eg 5 verkle.inert durch seine Lange in Bezug auf den Stegab- • 
stand a den warmedurchgang in Folge Warmeleitung . Soli die War- 
meleitung. beispielswei.se klein ssin, so wird insbesondere der 
Stegabstand a' (in Bezug auf den Abstand zwischen Oberteil IS un< 
Unterteii- 2) gewahlt, soil dagegen das Profil 1 hohen. statischei 
und event uellen dynathiscnen Belastungen Stand halt en, so wird 
ein kleinerer Stegabstand gewahlt. Die Of fnungen-11 sind wie Fi 
gur 2b zeigt •, in Form eine s Trapezes. Die fcffnungan- 11 werden 
beispielsweise durch ein Laser schne id -Verf ahren herausgaschnit- 
ten. 

Figur 3 2eigt ein etwa U-f drudges Profil bestehend aus den bei* 
den seitenwanden 3 und 4 sowie aus dem. Unterteii 2. Das Obertei: 
is ist mit dem U-?rofil mit den Seitenwanden 3 und 4. ver- 
scnweisst. Die Schweissnaiit 15 ist dabei als Kehlftaht ausgebil- 
det. 

Figur 4 zeigt ein zu Figur 3 alternatives Profil, Dabei ist im 
Unterschied zu Figur 3 das Oberteil 16 abgewinkelt, wodurch das 
Obefteii auch 16 U-f5rmig ausgebildet ist. Dadurch kann das 
Oberteil 16 mit- den Seitenwanden 3 und 4 uber eine Rollennaht 
Oder eine Reiben-Schweissnaht verbunden werden.. 

Figur 5 zeigt ein Wei teres Profil Das oberteil 16 und das un- 
certeil 2 stehen dabei in Bezug auf -die Seitenw'ande 3 und 4 je- 
weils vor, . womit die. Schweissnaht 15 jeweils Kehlnfchte sind. Di< 
'Seitenwande 3 und .4. dienen als . Abstandshalter (ersichtlicherwei- 
: se i s t die Hohe h tjleich dem Abstand A zwischen Oberteil 16 und 



WOH009EP ./ 01.-0$ .03 



-11 



PFQHOO9SP--0300375 



■Unterteil*2). far das Oberteil 16 und das Unterteil 2. Sie verfii- 
. gen uber- jeweils zwei parallel verlaufende Fiihrungsnuten 10, 
• zwischen welchen ein Seitenelement 9 angeordnet ist/ Die Fun- 
rungsnuten- 10 dienen insbesondere auch zum Verklemmen der Sei- • 
tenelemente 3 an .die Seitenwande 3 und/oder 4. Eiri solches Sei- 
tenelement 9 kann beispielsweise aus eiriem Brandschutzelement , 
beispielsweise eiriem Brandschutzstreifen, einer Abdeckleiste aus 
Kunststoff zum Abdecken der.Stege 5 bzw. der Offnungen 11. oder 
einer Mitteldichtung bested Je nach Einzelzweck bnnen bei- 
spielsweise verschieden dicke Oberteile 16 oder- Unterteile 2 
'yerwendet werden, was- unter anderem eine Vielzahl yon Wn- 
dungsbereichen ftix das Profil 1 arschliesst. 

Weitere Ausftinrungsbeispiele der erf indungsgemSssen Profile sind 
.in Figur 6 und 1: gezeigt. Diese. Figuren zeigen Seitenwande * 3 ' and 
4„- deren H6he h kleiner als der Abstand A zwischen Oberteil 16 *' 
und Unterteil 2 ist. • 

Das Oberteil 16 unci das Unterteil 2 verftigen pber jeweils paral- 
lel zur Seitenwand 3 bzw. 4 verlaufende Abwinkelungen 6, an wel- 
cher die Seitenwand 3 bzw. 4 flachig anliegen. Vorzugsweise wer- 
den die Seitenwande 3 und 4 " innenseitig, wie die Figures 6 und 7. 
zeigen, angebzracht. Durch das Anliegen bildet sich. eine Kontakt- 
fiache 7,.wodurch die Seitenwande 3, 4 auf einfache Art und Wei- 
se mit dem Oberteil 16 bzw. Unterteil 2 verschweisst werden kon- 
nen. Die Verschweiesung kann. beispielsweise durch ein Laser- 
Schweissverfahren erfolgen. \ Selbstverstandlich ist eine aussen- 

'.seitige Anbringung.der Seitenwande 3 und 4 ebenfalls vorstell- 
bar.- Durch das innensei'tige.'.Anbringen der Seitenwande 3 und 4 
ist os beispielsweise jedoch mSglich, Seitenelemente 9 derarf ■ 
zwischen Oberteil 1.6. und unterteil 2 an die Seitenwande. 3 oder 5 . 

anzubringen,; dass diese etwa btlndig bezogen auf die' Ober- bzw. 

■Untertedle-16 bjw..2 angeordne^: sind. Selbstverstandlich kann 
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die Dicke je nach Einsatzzweck" eines Seitenelements 9 verschie-- 
den sein. Mogiiehe Seitenelemente sind beispielsweise Brand- 

' schutzstreif en, "Dichtungen oder Beschlage fur Fenster oder Ttt- 
ren. .An eine ; Seitenwand kann weiter, wie in Pi'gur '6 dargesfcellt, 
eine weitere Verkleidung 12 angebracht werden. Das .Anbringen er- 
folgt dabei beispielsweise durch Kleben. Das Unterteil 2 verfugi 
daruber hinaus Ober ein. seitliches Teil 17 beispielsweise in ■ 
Form eiries Happens-, insbesondere eiri Quetschbug, welcher bei- 

• spielsweise durch Biegen und/oder Falten eines Bleches entsteht 
Diese seitl'iche. Tail 17 kann ftir das Zusammenserzen eines Rah- 
mens fur- Ttiren oder Fenstem als Axis chl age lement in„.Bezug auf | 
benachbarT:e Profile, z.B. eines Fensterf ltigels u .- (nicht in Zeich- 
nung gezeigt) verwendet werden. 

Wie aus Figur 7 ersichtlich, verfiigen die Seitenwknde 3 und. 4 
uber- Halterungen .8. Diese sind U-£6nnig aus.gebildet und dienen 
insbesondere zur Aufnahme des Seitenelements 9. Beispielsweise 
wird, ausgehend von einenr Blech, dieses derart mit Hilfe eines 
Bieceverfahrens umgef ormt , • dass an beiden Seiten des Bleches ei- 
ne u-formige Halterung 8 entsteht. Vorzugsweise wird dabei das 
seitenelement S.vor dem Biegen auf dem Blech angeordnet, wodurci 
nach dem Biegen das Blech f ormschlussig in den U-f6rmigen Haite- 
rungeri 8 befeatigt ist . Die so entscandene Seitenwand' 3 und 4 
' wird dsLnn im Beareicn der Abwinkelung 6 des Oberteils 16 und des 
Unterteils 2 verschweisst. Das Sei-enelement 9. gemass Figur 7' , 
ist verfugt 'mitrig uber eine T-f5rmige Nocken 18- Der Nocken 18 
dient insbesondere • zum formschlussigen Aufnehiaen von Beschlagen 
oder Mitteldichtungen/ ' 

' Die .Figuren '8a und 8b zeigen Varianten von Anordnungen von St e- 

gen 5, 5 1 . ; /So zeigt beispielsweise- Figur 8a, dass die Stage 5 
■ bzw, 5" in mehreren Reihen v-formig angeordnet sihd- Dadurch 
. kreuzen sich -die Stege 5 und 5 V , dadurch entsteht ein X-artiger 
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.Verlauf der Scege. Ersichtiicherweise sind die Gfxhungen 11 * und 
11 'V als Dreiecke und Hhombussa gestaXtet. in Figur 8h> wird wel- 
ter sine sechseckige Offnung 11 " » gezeigt. 

Figur 9 zeigt eine Bearbeitungsstation zum Hersfcelien eines Pro- 
file 1. Dabei wird den ausgerichteten Seitenwanden 3 und 4 in 
einem kontinuierlichen Verfahren Bandstahl oder ein anderes als " 
Band vorliegendes metallisches Material 19 einer vordef inierten 
Breite zugeftihrt und mit Hilfe der Schweissanlage 20 mit den 
seitenwanden 3 und 4 verschweisst . Duron Bewegen der Seitenwande 
3 ^nd 4 jc-Rlchcung- kanh der Bandstahl als Folge des schweissen- 
dahvarbindans aufcomatisch nachgefuhrt warden. Par Bandstahl 19 
liegt beispiel 9W ei se als Blach in Rollenform-Vbr. -Die in Figur 9 
gezeigte Daxstellung ist schematischar Natur und\dient rein Z ur 
Vardeuclichung das prinzipiellan Verfahren sum Herafcellen ainas 
Prof ils 1 . •' 
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Pateatansprtiche • 

1. Profil .(l) ftir Rahraen von Wandelementen, Tilren oder Fenster 
mit. einem oberteil (16), einem Unterteil. (2) und diese ver- 
bindenden Seitenwanden (3, 4) die schrfig verlaufande Stege " 
(5) aufweisen, dadurch gekennzeichnst, dass die Seitenwande 
(3, 4) mit dem Oberteil (16)' und/oder mit dem Unterteil eiri 
stuckig ausgebildet Oder verschwsisst sind, wobei die Hahe 
der Seitenwande kleiner oder gleich dem Abscand zwischen 
Oberteil (16)' und Unterteil (2>ist. 

2. Profil (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass we 
nigstens eine Seitenwand (3, 4) entweder mit dem Oberteil 
(16) und/oder mit dem Unterteil (2) einsttiekig ausgebildet 
ist . 

3. profil (x) nach Anspruch l oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Oberteil (16) und/oder das Unterteil (2) wexiigsten: 
eine parallel zu einer Seitenwand. (3 , 4) verlaufende AbwinXi 

• lung*. (6) 2ur Bildung einer Kontaktf lache (7) aufweist und, 
dass die Seitenwande <3 r 4)' mit dem Oberteil (16) und/oder 
dem Unterteil (2) im Bereich der Kontaktf lache (7) ver- 
• schweisst sind 

Profil- (1) nach Anspruch I bis 3, dadurch gekennzeichnet,- 
dass die Seitenwande (3, 4)' innenseitig angeordnet sind. 

5. Profil (I) nach einem der Anspriiche 1 bis 4," dadurch gekenn 
zeichriet, dass die .Seitenwande (3, 4) parallel verlaufende 
•FUhrungsnuten (XO) aufweisen. 

6. Profil .(1) nach einem odeir mehreren der Anspriiche- 1 ■ bis 5/ 
dadurch- gekennzeichnet, dass wenigstens eine Seitenwand (3/ 
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4) jeweils seitligh angeordnete, vorzugsweise U-fOrmige "Hal- 
terungen (8). sur Aufnahme eines Seitenelements (9) auf weist . 

7- Profil (1) * nach. einem oder mehreren der AnsprUchg .1 bis 6, 

dadurcn gekennzeichnet, dass die Stege (5) als Reihe von'etwa 
V-formigen Anordnungen ausgebildet sind. 

8. . Profil (1) nach einem oder mehreren der ' Anspriiche 1 bis 6, 

dadurch sefcennaeichnet, dass an den Seitenwanden (3, 4} eine 
Verkleidung (12) angebracht ist. 

■ Profil (1) nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, 

• -dadurch gekenhzeichnet,. dass die durch die Seitenw&nde (3, 4} 
das Oberteil <ie>).und das Unterceil (2) gebildete Kammer (13). 
Isolationsrnaterial enthalt. 

10. verfahren. zum Herstellen eines Prof lis" ' { 1 ) fur Rahmen von 

• Wandslementen, Ttiren oder Fenstern, mit einem Oberteil (16) Y 
einem Unterteil (2) und diese verbindenden Seltenwande (3, 
4), wobei die Seltenwande (3, 4) tiber Stege (5.) aufweisen, 

• dadurch gekennzeichnet, dass in den Seitenwanden Offnungen 

• (11) derart durch eiri Sehnaidverfahren,' insbesondere ein La- 
. s.er-Schneidverfahren angebracht warden , dass schrag v.erlau- 
ferids Stege entstehen. 

11. Verfahren zum Herstellen eines Prof ils (1) nach Anspruch 9,. 

■ aus einem Rechteck-Prof il dadurch gekennzeichnet./ dass in den . 
. • Seitenwanden (3, 4), welche einstQckig mit dem Oberteil (16) 
' und dem Unterteil- (2) verbunden sind,. Offnungen (11) zur Bil- 
. dung der Stege (5) >• angebracht werdan . •"' 

12. Verfahren zum Herstellen eines Profile (i) nach Anepruch 9, " 
mit als Bandmaterial zugexuhrteh Oberteil (16) und Unterteil ' 
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12)/ dadurch. gekennzeichnet, class das die Offnungen. (11) zur 
Bildungder Stege (5) in die Seitenwande (3, '4) angebracht 
warden • unci dass . die. seirenwande (3, 4) danach mit den* Ober- • 
teil (is) und'dem Unterteil (2) versctiweissc werden. 
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. Bin Profil (X, . ftlr Rahmen von wande lament en, TUren Oder Fenste* 
•nth.lt ein Oberteil (16) r .ein Onterteil (2, und'diese .erbin- 
dende Seit^nwande (3, 4). Die Seitenwande. (3 , 4>. .eisen dabei 
schrag vexlaufende Stage auf, welche den warmetransport in Folg 
•Warmeleitung erheblich reduzieren. Die Seitenwande ,3, 4) sind 
daber derart auage-staltet, dass die Hohe <h> der Seicenwande 
kleiner oder gleichdem Abstand swiechen Oberteil (is) ^ Un . 
tert S il (2.) ist.. Welter sind die Seitenwande (3, 4) mit dem - 
Obertexl ( 16) und/oder dem Unterteil (2) verschweisst 
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